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Este artigo apresenta uma análise de um layout de produção, demonstrando como utilizar de 
forma correta o espaço físico existente. O estudo foi elaborado de acordo com os métodos de 
Planejamento Simplificado de Layout, com o objetivo de demonstrar os impactos de um bom 
arranjo físico na eficiência das execuções das atividades de uma empresa, apontando as 
vantagens e benefícios deste sistema. O presente estudo dispõe das seis etapas do Sistema SLP, 
destinadas para a análise de diagramas e arranjos físicos, afim de indicar o melhor plano de 
layout. O novo layout possibilita um fluxo acessível de pessoas e materiais, a redução do tempo 
gasto na fabricação do produto e garante a qualidade desejada durante a confecção do mesmo. 
 
Palavras-chave: Layout; Planejamento Simplificado de Layout; Qualidade. 
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This article presents an analysis of a production layout, demonstrating how to properly utilize 
existing physical space. The study was designed according to the Simplified Layout Planning 
methods, with the objective of demonstrating the impacts of a good physical arrangement on 
the efficiency of the execution of a company's activities, pointing out the advantages and 
benefits of this system. The present study has the six steps of the SLP System, intended for the 
analysis of diagrams and physical arrangements, in order to indicate the best layout plan. The 
new layout allows an accessible flow of people and materials, reduces the time spent in 
manufacturing the product and ensures the desired quality while making it. 
 
Keywords: Layout; Simplified Layout Planning; Quality. 
 
1. INTRODUÇÃO 
O layout organizacional é um recurso estratégico direcionado à aprimorar o sistema, seja 
ele empresarial ou de produção, visando a promoção da qualidade do ambiente de trabalho e a 
confecção do produto. Um produto bem reconhecido pelo consumidor, que satisfaça suas 
necessidades, passa por um processo de produção bem estruturado e executado. Desta forma, 
um layout planejado tem a finalidade de melhorar o sistema, adequando-o aos arranjos 
organizacionais que auxiliam o transporte de equipamentos e seus operadores, reduzindo 
acidentes de trabalho e matéria prima. Isto possibilitará uma melhoria nos processos de 
fabricação, garantindo a redução do tempo de fabricação de um produto em um nível de 
qualidade desejado. 
Assim, o presente artigo tem por objetivo avaliar o layout atual de uma metalúrgica e 
propor melhorias para a mesma, empregando as técnicas de planejamento de layout, visando 
alcançar a melhoria dos processos de produção, apresentando-se em diagramas, relações de 
atividades, representação dos layouts e suas análises. Estas são estratégias para o alcance do 
layout simplificado ideal. Para o desenvolvimento do artigo, foi realizada pesquisa 
quantitativo, dispondo-se de informações coletadas através de entrevistas estruturadas, coleta 
de dados no ambiente de estudo e qualitativa ao basear-se em levantamento bibliográfico de 
obras pertinentes ao assunto, sendo analisados e demonstrados através do Planejamento 
Simplificado de Layout (Sistema SLP).  
 
2. LAYOUT 
O layout ou arranjo físico é definido por Anton, Eidelwein e Driedrich (2012), como a 
disposição de equipamentos de uma instalação em determinada área aliada à figura humana 
que faz parte do contexto onde ocorrem os processos, visando ao equilíbrio entre 
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movimentação, produção e ambientação, ou à disposição de produtos dentro de um armazém 
em determinado espaço. 
Segundo Neumann e Scalice (2015), o layout passou a ter relevância dentro do processo 
produtivo, durante a segunda metade do século XX, com o progresso dos sistemas de produção 
e as novidades do mercado globalizado. Dessa forma, a distribuição e o arranjo destas 
inovações promoveram uma maior atenção às técnicas e ferramentas do layout. 
Para Aligleri, Aligleri e Kruglianskas (2016), o arranjo físico evidencia a forma e a 
aparência de uma operação produtiva. Referindo-se à perspectiva que boa parte dos cidadãos 
observam ao entrar em contato com um ambiente fabril. 
O arranjo físico apresenta um dinamismo correlacionado à evolução dos sistemas, bem 
como ao aprimoramento técnico-profissional dos funcionários alocados no sistema 
considerado. (OLIVEIRA, 2013) 
Por todos esses aspectos, compreende-se que o layout possui um conjunto de técnicas, que 
desde a sua criação apresenta-se adaptável às inovações do mercado, com as aplicações 
voltadas para a organização de sistemas produtivos, tendo em vista o objetivo de tornar o 
processo eficiente, proporcionando ambientes e postos de trabalho adequados para a realização 
de atividades. Sua inclusão em determinada instituição pode gerar vantagens, na qual podemos 
citar: a qualidade do produto e a rentabilidade da empresa. 
 
2.1 A IMPORTÂNCIA DE UM LAYOUT ADEQUADO 
Um bom layout torna-se indispensável, desde que promova um sistema industrial 
organizado e operativo, progredindo as atividades dentro do processo, aumentando o fluxo de 
produção, convertendo em qualidade o produto e elevando o status da empresa diante do 
mercado. Para alcançar um layout apropriado, é de fundamental importância entender os 
problemas deste layout. De acordo com Neumann e Scalice (2015), o estudo destes problemas 
apresentam dois aspectos: econômico e cientifico. Perante o ponto de vista econômico, a 
eficiência de um layout viabiliza uma redução nos custos de produção. Sob o ponto de vista 
cientifico, o desejo de expandir e implantar novas áreas produtivas, irá promover a busca de 
novas alternativas ao problema. 
Segundo Biagio (2015), o arranjo físico preocupa-se com a localização física dos recursos, 
isto é, estabelecer locais de implantação de algum equipamento, definir a localização de moveis 
dentro de um ambiente organizacional, indicar o trajeto necessário para a realização de 
atividades. 
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Oliveira, (2013, p.349) define que “um o arranjo físico adequado proporciona para a 
empresa maior economia e produtividade. Com base na boa disposição otimizada dos 
equipamentos de trabalho e do fator humano alocado no sistema considerado”.  
Desta forma, a utilização de um arranjo físico deve ter em suas propriedades, valores que 
visam facilitar o sistema produtivo, coma pretensão de melhorar o ambiente operacional, os 
métodos de trabalho, as condições de realização de uma atividade, transformando-as em 
aumento da produtividade, qualidade ideal e lucro para a instituição. 
 
2.2 TIPOS DE LAYOUT 
Seguindo um discurso de que possui três tipos de layout para fins didáticos, Lobo (2010) 
argumenta que estes estão ligados à natureza do movimento existente na indústria, do produto, 
das maquinas ou do operário. 
 Partindo deste mesmo conceito, Venanze e Silva (2013) concordam com o ideal que 
existem no âmbito industrial três tipos de layout: layout por produto, por processo e posicional 
e, afirmam que o arranjo depende do movimento existente na área de transformação da 
indústria. 
 Já Slack, Brandon-Jones e Jonhston (2015), afirmam que possuem quatro tipos de 
básicos de layout. Esta composição está definida da seguinte maneira: layout por produto, por 
processo, posicional e a integração do layout celular. 
De acordo com as informações referidas acima, podemos elencar os tipos de layout da 
seguinte forma: Layout por produto, Layout por processo, Layout posicional e Layout celular. 
 
2.2.1 Layout por produto 
É definido como um processo continuo, na qual os equipamentos permanecem fixos e o 
produto segue um roteiro sequencial de atividades dentro do setor de produção. De acordo com 
Venanzi e Silva (2013), o material ou matéria-prima é submetido ao longo de uma linha de 
produção onde os equipamentos estão alocados, e este material é trabalhado de uma 
extremidade a outra, iniciando o processo como material bruto e chegando ao fim como produto 
transformado. 
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2.2.2 Layout por processo 
Slack, Brandon-Jones e Johnston (2015, p. 184), citam que no layout funcional “os 
recursos ou processos similares estão localizados juntos. Isso pode ocorrer porque é 
conveniente agrupa-los ou por que a utilização dos recursos transformadores é melhorada”. 
Nesse sentido é possível afirmar que no layout por processo, as necessidades ditam o 
roteiro do fluxo das atividades dentro da operação, ou seja, as utilidades características de cada 
produto ocasionam um esquema diferente, tornando o fluxo da operação bastante complexo.  
 
2.2.3 Layout posicional 
Segundo Venanzi e Silva (2013), no layout posicional o produto fica estacionado e 
operadores e equipamentos movimentam-se em torno da peça a ser fabricada, para a realização 
das atividades de transformação da matéria-prima em produto final. Podemos destacar como 
protótipo deste layout, a pavimentação de uma estrada, os maquinários e seus condutores 
circulam diante do objeto para obter a conclusão do produto final.  
 
2.2.4 Layout celular 
O layout celular é descrito por Slack, Brandon-Jones e Johnston (2015), aquele onde o 
produto que será submetido à operação, passará por uma pré-seleção em parte da célula, com 
o intuito de atender às necessidades de processamento instantâneo. Desta forma, o arranjo 
celular tenta ordenar o fluxo de um arranjo físico funcional. 
 
2.3 MÉTODO SLP 
Um layout ideal parte de uma sequência de vários estudos e pesquisas. Em seu livro, 
Muther e Wheeler (2000), indicam três grupos que o seu método é direcionado: o planejador 
profissional de layout, por ser competente para lidar com áreas de produção, o grupo não-
profissional, trata-se daqueles que não possuem um vasto conhecimento sobre as técnicas de 
planejamento de layout, encaixam-se neste grupo o proprietário de um pequeno negócio, chefe 
de departamento etc., e o último grupo é a equipe de planejamento autodirigida, na qual o 
planejamento sistemático de layout atuará como um facilitador. 
Ao apresentar o método SLP - Planejamento Sistemático de Layout, Muther e Wheeler 
(2000) definem e elenca-o como ‘um conjunto de seis procedimentos a serem seguidos na 
confecção do layout de uma área. Ele é adequado para projetos menores e que não exigem o 
tratamento completo do SLP”. 
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3. ESTUDO DE CASO 
O estudo de caso ocorreu em uma metalúrgica, situada no município de São Luís-MA. A 
empresa atua no mercado desde 2014, oferecendo serviços destinados à fabricação de produtos 
metálicos, produzindo tanto peças de pequeno porte, como tampas, quanto produtos de grande 
porte, caso de grades e fôrmas para concretagem. Seu público alvo é a construção civil, 
fornecendo estes serviços para empresas de pequeno, médio e grande porte. O processo 
produtivo parte da aprovação, pelo setor administrativo, da proposta de produto oferecida pelo 
cliente. Consequentemente, a compra da matéria-prima que será utilizada durante o processo é 
feita pelo cliente, deixando a critério a escolha do fornecedor. O processo de fabricação tem 
início quando a matéria-prima que é submetida à etapas para transforma-la no produto 
desejado. 
Inicialmente o metal passa por a etapa de corte, na qual as dimensões de largura e 
comprimento são extraídas, de acordo com o projeto, através de maquinas policorte e esmeril. 
Em seguida, as peças cortadas são inspecionadas e, se necessário, passarão por os processos de 
dobra e/ou desempeno. Logo após, as peças são submetidas ao processo de montagem, também 
chamado de gabaritagem, onde as peças são fixadas e ponteadas dando forma ao produto, 
preparando-o para a etapa de soldagem. Já na soldagem, todas as peças são unidas, de forma 
permanente, dando o aspecto de produto fabricado. A partir disto, o produto é analisado e, se 
necessário, será submetido à etapa de desbaste ou acabamento, para a correção de falhas 
provenientes da soldagem. Após estas etapas, o produto já chega em sua fase final de 
fabricação, e é submetido à aplicação de anticorrosivo, que ajuda na conservação das 
características do material, contribuindo para a durabilidade do produto. Por fim, se exigido, o 
produto passará por camadas de pintura nas cores selecionadas pelo cliente. Após estas etapas, 
o produto está pronto para ser entregue ao consumidor. Vale ressaltar que as etapas de corte, 
dobra e desempeno, são executadas no mesmo posto de trabalho, da mesma forma os processos 
de montagem, soldagem e desbaste, possui condição idêntica.  
A empresa não possui estoque para armazenamento de seus produtos fabricados, o 
processo de desocupação do ambiente, dá-se pelo fato da empresa agendar junto ao cliente, um 
prazo de entrega do produto. Próximo a data de termino de fabricação do produto, a empresa 
comunica ao cliente a data para o mesmo fazer a retirada do produto. Demonstrando o 
compromisso que a empresa possui e estreitando relações com o seu consumidor.  
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4. METODOLOGIA 
Os resultados foram obtidos através do método SLP, descritos no livro Planejamento 
Simplificado de Layout, por Muther e Wheeler (2000). Este método dispõe de seis etapas, na 
forma de digramas, analises e desenhos, distribuídas da seguinte maneira:  
a) Diagrama de relações: tem como função definir os graus de proximidade de cada 
atividade com base nas razões determinadas para a instalação. 
b) Estabelecer as necessidades de espaço: com o auxílio de uma planilha são determinadas 
as áreas correspondentes para cada atividade, tanto como as características físicas necessárias 
para a instalação de cada equipamento. 
c) Relações das atividades no diagrama: as proximidades definidas no diagrama de 
relações serão relacionadas graficamente para dar o formato do layout. 
d) Desenhar os layouts de relação de espaços: as atividades obtidas graficamente na etapa 
anterior serão dispostas com os respectivos espaços necessários de implantação e realização 
das atividades. 
e) Avaliar os arranjos: esta etapa tem o auxílio de uma planilha, na qual são descritos os 
fatores, os layouts que serão analisados e os pesos de multiplicação, definindo o layout ideal o 
que houver maior pontuação no somatório. 
f) Detalhar o plano de layout selecionado: o plano de layout selecionado, será 
representado de forma significativa, exibindo todos as áreas, atividades e características obtidas 













BrazilianJournal of Development 
 




5.1 LAYOUT ATUAL 
O processo produtivo atual da empresa possui um layout de acordo com a planta baixa 
descrita abaixo:  
 
FIGURA 1 – Representação da área total da empresa em estudo. Fonte: Autores (2019). 
 
A empresa possui 400 m² em toda sua extensão, distribuídos em duas áreas de produção, 
administrativo, estoque e setores de conveniência. O layout atual da empresa apresenta-se 
desordenado, com os postos de trabalho distribuídos aleatoriamente, dificultando o acesso de 
pessoas, fluxo de materiais e equipamentos. Por apresentar a entrada e saída através do mesmo 
local, o fluxo de entrega torna-se lento devido ao estoque de matéria prima ser alocado neste 
espaço.  
 
5.1.1 Diagrama de relações 
O digrama de relações elenca todas as atividades em analise e determina as proximidades 
que estas devem ter durante o processo. O grau de proximidade é estabelecido através das 
vogais: vogal “A” indica que a proximidade é absolutamente necessária; vogal “E” indica que 
a proximidade é especialmente necessária; vogal “I” indica que a proximidade é importante; 
vogal “O” indica que a proximidade é normal e a vogal “U” indica que a proximidade não tem 
importância. Em alguns casos, a letra “X” é introduzida e indica que a proximidade não é 
desejável. 
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Este diagrama tem a finalidade de deixar estas proximidades claras e objetivas de uma 
forma simplificada, através de uma folha de verificação com todas as relações recomendadas 
para o planejamento.  
 
FIGURA 2 – Diagrama de relações. Fonte: adaptado de Muther e Weeler (2000, p.11). 
 
O preenchimento do diagrama de relações, foi realizado de acordo com as informações 
determinadas em entrevistas com os representantes da empresa em estudo. A imagem 2 
demonstra as atividades que o sistema produtivo possui para a fabricação de determinado 
produto. As proximidades foram definidas de acordo com as razoes estabelecidas, e estão 
apresentadas na parte inferior do diagrama. A quantidade de cada proximidade é expressa na 
parte superior.  
 Ao ser aplicado, observou-se que, no sentido das relações de espaço da empresa, o 
ambiente produtivo não possui uma ordem, sendo estes alocados aleatoriamente, não atendendo 
as proximidades exigentes de cada atividade. Com isso, foram estabelecidos as razoes 
fundamentais que auxiliam a determinação do grau destas proximidades 
 
5.1.2 Estabelecer as necessidades de espaço 
Nesta etapa serão estabelecidos a área e/ou espaço necessário, as características físicas, as 
utilidades e restrições, se houver, de cada proximidade determinada no diagrama de relações. 
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A área é definida em m² e na importância relativa das características permanecem a 
identificação com as vogais de “A” à “O”.  
 
FIGURA 3 – Folha de áreas e características das atividades. Fonte: adaptado de Muther e Weeler (2000, 
p.17). 
 
Para o preenchimento desta planilha, foram coletados os tamanhos necessários de cada 
atividade elencada e as características físicas existentes, estas foram expressas de acordo com 
a especificação exigida pela planilha. Ao realizar esta etapa, determinou-se que o ambiente 
necessário para a distribuição das atividades é de 151 m². O ambiente possui altura disponível 
para a locação do processo e não exige características físicas especiais de instalação.  
 
5.1.3 Relações das atividades no diagrama 
Representadas por uma tabulação das proximidades desejadas, as relações são 
caracterizadas por símbolos, números e códigos de linhas, na qual podem ser representadas 
desta maneira: linha vermelha indicam relações “A”; linha amarela indicam relações “E”; linha 
verde indicam relações “I” e linha azul indica relações “O”. Consecutivamente, o layout foi 
ilustrado e as relações pretendidas foram representadas no diagrama.  
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FIGURA 4 – Relação das atividades na proposta de layout A. Fonte: adaptado de Muther e Weeler (2000, 
p.23). 
 
FIGURA 5 – Relação das atividades na proposta de layout B. Fonte: adaptado de Muther e Weeler (2000, 
p.23). 
 
Nesta etapa as proximidades foram distribuídas de forma graficamente e relacionadas de 
acordo com o grau estabelecido, interligando as atividades à suas necessidades de ajuste. Estas 
relações foram esquematizadas de acordo com as proximidades já estabelecidas, sendo 
distribuídas e desenhadas para alcançar um melhor desempenho do processo de produção. 
 
5.1.4 Desenhos dos layouts de relação dos espaços 
As relações obtidas na etapa anterior, serão demonstradas visualmente e graficamente com 
o espaço necessário para as atividades. Representado em uma planta, com uma escala que 
possibilita mostrar o arranjo em uma folha, foram elaborados planos para demonstrar e integrar 
as atividades dentro das condições de espaço e características físicas.  
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FIGURA 6 – Representação da relação de espaços do layout A. Fonte: adaptado de Muther e Weeler 
(2000, p.29). 
 
FIGURA 7 – Representação da relação de espaços do layout B. Fonte: adaptado de Muther e Weeler 
(2000, p.29). 
 
As relações elaboradas na etapa anterior, foram expressas num plano e distribuídas de 
acordo com espaço necessário para realização das atividades.  
 
5.1.5 Avaliar os arranjos 
Nesta etapa, os planos de arranjo físico elaborados na etapa anterior serão avaliados, 
selecionando aquele mais adequado ao sistema produtivo da empresa. A avaliação estabelece 
todos os fatores, considerações e objetivos, atribuindo a estes um peso. Na qual fica atribuído 
o maior peso como fator mais importante. Os planos são identificados por letras e para estas 
letras são atribuídas vogais com os pesos: vogal “A” tem valor igual à 4 (quatro); vogal “E” 
tem valor igual à 3 (três); vogal “I” tem valor igual à 2 (dois); vogal “O” tem valor igual à 1 
(um). Posteriormente multiplicou-se os pesos atribuídos aos fatores com os pesos dos planos 
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de arranjo. Totalizando todos esses valores, o plano de arranjo com o maior valor foi o 
escolhido.  
 
FIGURA 8 – Folha de avaliação das alternativas. Fonte: adaptado de Muther e Weeler (2000, p.35). 
 
Para preenchimento desta folha de avaliação, foram elencados seis fatores e, como fator 
de maior importância escolhido foi: a adaptabilidade e versatilidade. Os arranjos foram 
analisados, calculados e concluiu-se que a aplicação do arranjo mais viável será o layout B. A 
determinação dos fatores e a atribuição dos pesos foram definidos de acordo com as 
expectativas da empresa. Para chegar ao layout indicado, os pesos dos fatores foram 
multiplicados pelo peso atribuído a cada plano de layout, e o arranjo que obteve o maior valor 
após o somatório, foi a alternativa de layout B.  
 
5.1.6 Detalhar o plano de layout selecionado 
Concluímos o processo do projeto de layout. Nesta etapa o plano de layout escolhido é 
marcado e desenhado em um aspecto expressivo, de tal forma que todos os equipamentos e 
suas características sejam alocados da melhor maneira. O plano está completo e pode ser 
instalado com as devidas orientações.  
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FIGURA 9 – Plano de layout selecionado. Fonte: adaptado de Muther e Weeler (2000, p.41). 
 
Após a realização de todas as etapas de analise o plano de layout selecionado foi 
transcrevido para o ambiente atual da empresa. O processo produtivo foi determinado com as 
dimensões exigidas por cada atividade, e seus postos de trabalho foram alocados de acordo 
com as proximidades estabelecidas para que estas atividades sejam realizadas de maneira 
eficiente. Algumas vantagens adquiridas foram: maior espaço para o fluxo das atividades e 
linha de produção organizada.  
 
6. CONSIDERAÇÕES FINAIS 
Foi verificado que para modificar o layout em uma instalação já existente, as limitações 
da edificação devem ser consideradas como fator de delimitação, colaborando para a 
introdução viável das oportunidades de melhorias. 
Conforme observações e analises, foram detectadas falhas no atual arranjo físico da 
empresa. O ambiente não possui um layout definido de seus postos de trabalhos, apresentando 
um setor produtivo desalinhado, gerando impactos como: pouco espaço para movimentação de 
pessoas e equipamentos, perda de tempo de fabricação, e alto risco para eventuais acidentes de 
trabalho.  
A escolha do método SLP para realização das análises e resultados para chegar à layout 
ideal, foi definida em consequência do ambiente de estudo não ser tao extenso, facilitando a 
implementação simples e objetiva deste método. A nova planta de layout propõe um ambiente 
de produção bem organizado, com postos de trabalho definidos para cada função, espaço 
necessário para a realização de cada atividade, com o intuito de reduzir o cruzamento de fluxo 
de materiais e facilitar a movimentação de pessoas. 
As disposições das bancadas foram instaladas de acordo com as necessidades e grau de 
proximidade estabelecidos nas análises, com o objetivo de acelerar o processo de fabricação, 
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proporcionando ganho de tempo durante a produção de um item. O estoque de matéria-prima 
foi deslocado com a finalidade de liberar a entrada/saída da empresa, facilitando o acesso de 
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